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<54) VERSt^ISS^N V SA^ EINES AUS AUFEINAN °ERUEGENDEN BLECHEN HERGESTELLTEN 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Herstellung einea aus eufeinanderliegenden 
Blechen hergestellten verschweiBten Sandwichpaneels, 
wobei die aufleren Bleche voneinander im Abstand liegen 
und das Zwischenblech wellenfSrtaig zwiscnen den aufleren 
Blechen verlauft. Sich in Vorschubrichtung des Bleches 
erstreckende, elektrisch leitende Auflagen dienen als 
Urtterstutzung und Stranbriicken fur die zu verschweiBen- 
den Bleche. ErfindungsgeraaB ist vorgesehen, daS nach 
Ausbildung einer SchweiBpunktreihe (8) im Widerstands- 
punktscnweiBverfahren quer zur Vorschubrichtung der zu 
verschweiBenden Bleche (1,2,3) bei ortsfest verbleiben- 
den Auflagen (4,4*) und Stroraschienen (5,5') das Sand- 
wichpaneel urn ein den Abstand (L) zwiscnen zwel 
SchweiBpunktreihen (8) entsprechendes Stuck weiterbe- 
wegt wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines aus aufeinanderliegenden Blechen herges tell ten 
verschweifiten Sandwichpaneels, wobei die aufieren Bleche voneinander im Abstand liegen und das Zwischenblech 
in Form von in Vorschubrichtung des Sandwichpaneels beim Verschweifien verlaufenden Rippen wellenfftrmig 
zwischen den Sufieren Blechen hin und her verifiuft, wobei zwischen Wellenberg bzw. Wellental des 
5 Zwischenbleches and dem gegenflberliegenden, entfernteren AuBenblech sich in Vorschubrichtung erstreckende, 
elektrisch leitende Auflagen als Unterstfitzung fur die zu verschweiBenden Bleche und als Strombrficken liegen. 
Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchffihrung dieses Verfahrens, umfassend eine 
WidersmdsschweiBeiririchtung und Einrichtungen zum Vorschub der drei verschweifiten Bleche. 

Sandwichpaneels bzw. Verfahren zu ihrer Herstellung sind z. B. aus der WO-A1 87/02086, der GB-PS 805 
10 198, der FR-PS 2 276 437, der US-PS 2 913 567 und der US-PS 4 450 338 bekannL 

Ziel der Erfindung ist es, ein mOglichst einfaches, leistungsf&higes, rasch und mit einer konstruktiv einfachen 
Vorrichtung durchfuhrbares Verfahren zur Herstellung von Sandwichpaneelen zu erstellen. Die bekannten 
Vorrichtungen sind aufwendig aufgebaut und erlauben zumeist nicht eine kontinuierliche Herstellung von 
Blechen. 

15 Die Nachteile der bekannten Verfahren werden vermieden bzw. die erfindungsgemaBen Ziele werden erreicht, 
indem ein Verfahren der eingangs genannten Art dadurch gekennzeichnet ist, daB nach Ausbildung einer 
Schweifipunktreihe im Widerstand^punktschweifiverfahren quer zur Vorschubrichtung der zu verschweissenden 
Bleche bei ortsfest verbleibenden Auflagen das Sandwichpaneel urn ein dem Abstand zwischen zwei 
SchweiBpunktreihen entsprechendes Stack weiterbewegt wird. 

20 Die erfindungsgemaBe Vorgangsweise erlaubt einen kontinuierlichen ProduktionsprozeB, bei dem theoretisch 
unbegrenzt lange Sandwichpaneels aus relativ dickem Blech hergestellt werden kflnnen. Desgleichen ist es 
mflglich, daB auf die SuBeren Bleche Verstarkungen, z. B. Winkeleisen, aufgelegt werden kOnnen, die im Zuge des 
Produktionsprozesses mitverschweiBt werden konnen. Die Durchftihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens kann 
mit handelsfiblichen VielpunktschweiBmaschinen erfolgen, wobei die VerschweiBung mehrerer Punkte langs und 

25 quer zur Produktionsrichtung in ein em Arbeitsgang mOglich ist. 

Bei einer bevorzugten AusfQhrungsf orm ist vorgesehen, daB fiber die elektrisch leitenden Auflagen zusUtzlich 
zum Uber die Elektroden flieBenden Strom ein weiterer Strom fiber die Stromschienen zugeleitet wird. Diese 
Vorgangsweise ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn dickere Sandwichpaneele hergestellt werden, da bei Bedarf 
fiber die bezfiglich des Maschinengestells isoliert angeordneten Stromschienen Zusatzstrom von einem 

30 Haupttransformator oder fiber einen zusatzlichen Transformator zugeffihrt werden kann. Dies ist besonders 
vorteilhaft bei groBer PaneelhShe oder wenn das Blech gute Leit&higkeit, wie z. B. Aluminiumblech, hat 

Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art ist erfindungsgemflB dadurch gekennzeichnet, daB ein oberer und 
ein unterer kammartiger AuflagenkOrper vorgesehen ist, deren Kammzinken sich in Vorschubrichtung der Bleche 
beim Verschweifien erslrecken, wobei die Kammzinken beim Widerstandspunktschweifivorgang zwischen den zu 

35 verschweiBenden Blechen liegen, wobei jeweils ein Kammzinken in einem Rippenhohlraum des weUenfbrmigen 
Zwischenbleches liegt und wobei die Kammzinken und die Stromschienen gegen fiber dem weiterbewegten 
verschweifiten Sandwichpaneel ortsfest verbleiben. Die kammartigen Auflagenkfirper verbleiben ortsfest, wanrend 
die zu den Sandwichpaneelen verschweifiten Bleche sich relativ gegenfiber den Auflagenkdrpern bewegen bzw. 
abgezogen werden. Es ergibt sich ein konstruktiv einfacher und dennoch stabiler Aufbau, der fur verschiedene 

40 Blechdicken und Paneeldicken eingesetzt bzw. an diese angepaBt werden kann und eine rasche Produktion von 
Sandwichpaneelen ermOglicht 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung beispielsweise n&her erlautert Es zeigen Fig. 1 eine 
Ansicht eines Sandwichpaneels, Fig. 2 und 2a Ansichten der kammartigen Auflagenkorper, Fig. 3 ein Schema 
des Stromflusses, gesehen in einem Schnitt in Produktionsrichtung und Fig. 4 einen Schnitt langs der Linie (HI - 

45 m) in Fig. 3. 

Fig. 1 zeigt in einem teilweise abgerissenen Schnitt eine Ansicht eines erfindungsgemfifi hergestellten 
Sandwichpaneels. Zwei SuBere Bleche (1, 3) sind jeweils mit einem wellenfOrmig zwischen diesen Blechen (1, 
3) verlaufenden Zwischenblech (2) mittels nahtfbrmig verlaufender SchweiBpunkte (8) verbunden. Derartige 
Sandwichpaneele, die punktgeschweifit und sandwichartig aufgebaut sind, sind leicht und biege- sowie 
50 verwindungssteif. 

Fig. '2 zeigt einen Schnitt durch einen Auflagenkdrper, der Kammzinken (4) besitzt, die fiber eine 
Stromschiene (5) verbunden sind, welche mit einem Klemrateil (10) und einem Bolzen (9) mit einer Mutter 
mit den einzelnen Kammzinken (4) verbunden ist und diese zusammenhaiL Zum Verschweifien des oberen 
Bleches (1) mit dem Zwischenblech (2) ist ein oberer Auflagenkorper mit Kammzinken (4*) und zum 

55 Verschweifien des unteren Bleches (3) mit dem Zwischenblech (2) ist ein unterer Auflagenkorper mit 
Kammzinken (4) vorgesehen, wie dies Fig. 4 zu entnehmen ist Die Kammzinken (4, 40 werden zwischen die 
Bleche eingeschoben und ermOglichen eine Ubertragung des SchweiBstromes. 

Wie in Fig. 3 dargestellt ist, werden bei der Herstellung von Sandwichpaneelen die zwei Anordnungen von 
Kammzinken (4, 40 zwischen die drei Bleche (1, 2, 3) eingelegt, wobei der Abstand der Kammzinken (4), 

60 sowie sie in Draufsicht in Fig. 2a ersichtlich sind, dem RastermaB (R) des in Fig. 1 dargestellten 
Sandwichpaneels angepaBt sein muB. Fig. 3 zeigt ferner, wie das Oberblech (1) mit dem Zwischenblech (2) 
verschweiBt wird; hiezu wird mit den Elektroden (6, 7) und dem dazwischengelegten Kammzinken (4) ein 
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SchweiBpunk (8) ausgebildet 

Dargestellt ist das erfindungsgemaBe Verfahren unter Verwendung einer PunktschweiBmaschine kleinerer 
Leading. Demzufolge wird jeweils ein SchweiBpunkt nach dem anderen quer fiber die Blechbreite gesetzt. In dera 
in Fig. 3 oargestellten Augenblick ist der untere Stromkamm stromdurchflossen, welcher elektrisch mil der 
5 unteren SchweiBelektrode (7) verbunden ist Auf Grund der elektrischen Widerstandsverteilung der einzelnen 
,™"™If ge ' einerseits fiber die untere SchweiBelektrode (7), anderseits fiber den mit der nnteren SchweiBelektrode 
(7) verbundenen unteren Stromkamm bzw. den unteren Kammzinken (4) ergibt sich eine Summierung des 
ZusatzschweiBstromes (Z) und des SchweiBstroms (S) zu einem SnmenschweiBstrom (SS) in der oberen 
Hektrode (6). Dieser SchweiBstrom (SS) bringt die Obergangsstelle zwischen dem Oberblech (1) und dem 
10 Zwischenblech (2) leicht zum punktftirmigen Verschmelzen. 

Analog zu diesem beschriebenen Vorgang werden die SchweiBpunkte (8) fiber die Breite des Sandwichpaneels 
abwecnselnd fiber den oberen bzw. unteren Stromkamm bzw. die oberen oder unteren Kammzinken (4, 41 
vorgenommeri i und jeweils das Unterblech (3) mit dem Zwischenblech (2) bzw. das Oberblech (1) mit dem 
i < Zwischenblech (2) verschweiBL Ist eine SchweiBpunktreihe quer fiber die Blechbreite gesetzt. kann das fertige 
15 bandwichpaneel wieder urn einen Produktionsschritt in Richtung des Pfeiles (P), welcher Produktionsschritt die 
Lflnge (L) besitzt, weitergeschoben werden, wobei die Kammzinken (4, 4-) ortsfest bzw. feststehend 
verbleiben. 

Der Abstand (L) zwischen den einzelnen Produktionsschritten kann soweit reduziert werden, daB eine 
durchgehende PunktweiBnaht ausgebildet win! Das RastermaB (R) des Zwischenbleches wie auch die Anordnung 
naCh Bedarf gew3Wt werden: aIlenfaUs * der Abstand der Kammzinken (4, 40 entsprechend 

Sofern man eine relativ groBe Paneeldicke und ein relativ kleines RastermaB wahlt, entsteht ein stabiler 
Trager. 

"ci ^f 1 ? ke ^ Zusatzstrom (Z) verwendet wird, genfigt es, wenn die Kammzinken (4, 40 nur im Bereich der 
7* " (6 ' 7) elektrisch leitfahig sind, um den Strom (S) zu flbertragen, und eine Abstfitzung der Bleche 
(l, 2, 3) zu gewahrleisten; sind die Kammzinken (4, 40 in ihrer vollen LSnge aus leitfthigem Material, ist 
dieses jedoch nur quer zur Produktionsrichtung im Bereich der Elektroden (6, 7) stromdurchflossen. Im Fall 
ernes Zusatzsm>mes (Z) gleich Null kann daher auf eine Leitfthrigkeit der Stromschienen (5, 50 und der 
Kammzinken (4, 4 ) bis auf den Bereich um die Elektroden (6, 7) verzichtet werden. 



30 



35 



40 



PATENT ANSPRUCHE 



a* I' Y e f f ? hren , zur Herstellung eines aus aufeinanderliegenden Blechen hergestellten verschweiBten 
45 Sandwichpaneels, wobei die auBeren Bleche voneinander im Abstand liegen und das Zwischenblech in Form von 
m Vorschubnchtung des Sandwichpaneels beim VerschweiBen veriaufenden Rippen wellenformig zwischen den 
aiiBeren B echen run und her veriauft, wobei zwischen Wellenberg bzw. WeUental des Zwischenblechs und dem 
gegenflberuegenden, entfernteren AuBenblech sich in Vorschubrichtung erstreckende, elektrisch leitende Auflagen 
als ^Unterstfitzung ffir die zu verschweiBenden Bleche und als Strombrficken liegen, dadurch gekeniizeichilet, 
50 oaB nach Ausbildung emer SchweiBpunktreihe (8) im WiderstandspunktschweiBverfahren quer zur 
Vorschubnchtung der zu verschweiBenden Bleche (1, 2, 3) bei ortsfest verbleibenden Auflagen (4, 40 das 
Sandwichpaneel um ein dem Abstand (L) zwischen zwei SchweiBpunktreihen (8) entsprechendes Sttick 
weUerbewegt wird. 

55 2 ' Y er ?^ ren nach Ans P ruch J » dadurch gekennzeichnet, daB fiber die elektrisch leitenden Auflaeen (4, 41 
zusatzhch zum fiber die Elektroden (6, 7) flieBenden Strom ein weiterer Strom fiber die Stromschienen (5 51 
zugeleitet winL 

«n w-7£! Tic J ltU ?. g P" rchfQhrun 8 des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, umfassend eine 
w WiderstandsschweiBeinnchtung nnd Einrichtnng zum Vorschub der drei verschweiBten Bleche dadurch 
gekennzeichnet, daB ein oberer und ein unterer kammartiger Auflagenkerper vorgesehen'ist, deren 
Kammzmken (VO sich in Vorschubnchtung der Bleche (1, 2, 3) beim VerschwdBen erLecken, wobei die 
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Kammzinken (4, 4*) beim WiderstandspunktschweiBvorgang zwischen den zu verschweiBenden Blechen (1, 2, 
3) liegen, wobei jeweils ein Kammzinken (4 bzw. 4*) in einem Rippenhohlraum des wellenfBrmigen 
Zwischenbleches (2) liegt und wobei die Kammzinken (4, 40 und die Stromschienen (5, 50 gegenOber dem 
weiteibewegten verschweiBten Sandwichpaneel ortsfest verbleiben. 
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